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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- Verf ahren und Vorrichtung zur Herstellung von 

lung von elektrischen Kabelsteckverbindungen, bei elektrischen Kabelsteckverbindungen 
dem das Kabel und die mit diesem verbundenen 

Steckerelemente in eine Form eingebracht werden _ 

und das Gehause um das Kabel und die kontakt- 5 a ih * 

gebenden Steckerelemente herumgespritzt wird, wo- Anmeiaer; 

bei die Steckerelemente in Bohrungen einer starren Northwest Industries limited, 

Scheibe aus nichtlehendem Kunststoff eingesetzt Edmonton, Alberta (Kanada) 

werden und die Scheibe in die SpritzguBfonn ein- 

gesetztwird. io Vertreter: 

Bei einer bekannten elektrischen Kabelsteckver- D r . Muller-Bore* und DipL-Ing. H. Gralfs, 

bindung dieser Art ragt das elektrische Kabel direkt Patentanwalte, Braunschweig, Am Burgerpark 8 
aus dem gegossenen Gehause heraus. Es ist an der 

Austrittsstelle besonderen Beanspruchungen aus- ~ : 

gesetzt. Bei standigen Schwingungen, wie sie z. B. in i5 Als Erfinder benannt: 

Flugzeugen vorkommen, kann es an dieser Stelle Reginald H. Gardener, Edmonton, Alberta 

leicht zu Kabelbriichen oder Isolationsfehlem kom- (Kanada) 

men. Die Folge sind Funkeniiberschlage, Kriech- _ _ 

strome und ahnliche unerwiinschte Erscheinungen. , 

Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verf ah- 20 2 

rens, durch das eine elektrische Kabelsteckverbin- Fig. 4 mehrere Einzelelemente der in Fig. 3 

dung hergestellt wird, die die Nachteile der bekann- dargestellten Vorrichtung. 

ten Kabelsteckverbindung nicht aufweist. Nachden F i g. 1 und 2 sind in einer nichtleitenden 

Hierzu sieht die Erfindung vor, daB um das Kabel starren Scheibe 14 Bohrungen , vorgesehen, welche 

ein elastischer Kragen angeordnet wird, der in die as dem herzustellenden Stecker entsprechen und durch 

SpritzguBfonn eingesetzt wird, derart, daB das ge- welche Kontaktstifte 15 oder auch Kontaktbuchsen 

spritzte Gehause den Kragen teilweise umfaBt. gesteckt sind, an deren einem Ende die einzelnen 

Diese Ausbildung hat den Vorteil, daB die auf das Adern eines elektrischen Kabels 11 angelotet oder 

Kabel an der Austrittsstelle wirkenden Beanspru- sonstwie befestigt sind. 

chungen zum Teil von dem elastischen Kragen auf- 30 Nach Fig. 1 ist die Scheibe 14 auf einer Grund- 

genommen werden. Dadurch, daB der Kragen zum platte 16 angeordnet und von< zwei Formhalften 17 

Teil durch das gespritzte Gehause umfaBt wird, wird umgeben, von denen in Fig. 1 nur die hintere dar- 

er wahrend des Spritz- und Aushartevorganges unter gestellt ist Die Form lauft voi der Scheibe aus nach 

Druck gesetzt, so daB in vorteilhafter Weise an der 0 b en zusammen und mundet in einer Offnung, in 

Beriihrungsstelle zwischen Kabel und Kragen eine 35 richer der elastische Kragen 12 gemaB der Erfin- 

gasdichte Abdichtung entsteht. Somit wird das Ein- m der Weise angeordnet ist, daB er teilweise 

dringen von Feuchtigkeit oder sonstigen Fremdstof- m p orm ii e gt und zum Teil aus ihr herausragt. 

fen in den Kragen verhindert, was unter Umstanden jjj e Abmessungen des elastischen Kragens 12 sind so 

zu einer Korrosion fuhren konnte. gewahlt, daB beim SchlieBen der Form der Kragen 

Die Erfindung wird im folgenden beispielsweise an 40 zusammengepreBt wird und sich fest gegen die 

Hand der Zeichnung beschrieben; in dieser zeigt: Kabeladern legt. Dadurch entsteht am oberen Ende 

Fig. 1 eine perspektivische, zum TeU geschnit- der Form 17 eine druckdichte Abdichtung. Zweck- 

tene Ansicht einer im GuB befindlichen elektrischen maBig ist der Kragen 12 kegelstumpffonnig ausgebil- 

Kabelsteckverbindung zur Veranschaulichung des det, wobei die Form 17 eine im wesentlichen kegel- 

Verf ahrens gemaB der Erfindung, 45 stumpffSrmige Ausnehmung hat. 

Fig. 2 einen axialen Langsschnitt einer nach dem Darauf wird die Diise einer tragbaren oder sta- 

Verf ahren gem'aB der Erfindung hergestellten elek- tionaren Spritzvorrichtung 18 in eine in der Form 

trischen Kabelsteckverbindung, vorgesehene Offnung eingesetzt, und der thermo- 

Fi g. 3 eine besonders zweckmaBige Ausfuhrungs- plastische Werkstoff wird unter Druck eingespritzt. 
form derVonichtung zur AusfQhrung des Verf ahrens 50 Nach dem Abkfihlen, das innerhalb weniger Sekun- 
gemaB der Erfindung in perspektivischer Ansicht und den erfolgt, wird die Form abgenommen, und der 

in teilweise auseinandergenommenem Zustand und f ertige Stecker kann herausgenommen werden. . 
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Vorteilhafterweise wird urn den Steckerktiiper 
herum eine Ringnutl9 angeordnet. Dicse Nut, die 
sowohl in dem fertiggegossenen Stecker als auch in 
dem zugehorigen Gegenstecker vorgesehen ist, kann 
unter Anwendung einer Ringdichtung zur Herstel- 5 
lung eines hermctischen Abschlusses zwischen Stek- 
ker und Gegenstecker und zur gegenseitigen Halte- 
rung der installierten Steckerhalften dienen. 

Die Scheibe 14 kann aus einem warmehartenden 
thermoplastischen Werkstoff, z. B. auf Phenol-Basis, " 
bestehen, welcher ausreichend stabil und in seinen 
Abmessungen unveranderlich ist Sie kann z. B. 
durch Stanzen aus einer Platte hergestellt werden, 
wobei die Bohrungen fiir die Steckerstifte gleichzeitig 
angebracht werden konnen. Vor dem Einsetzen der 15 
Steckerstifte wird die Scheibe auf einer Stecker- 
schablone befestigt, und sie bleibt auch wahrend des 
SpritzguBvorganges in dieser Lage. 

Die Kombination der nichtleitenden starren 
Scheibe 14 des gegossenen Gehauses 13 und des ela- 20 
stischen Kragens 12 ergibt eine sehr gute Stabilitat 
hinsichtlich der Abmessungen des Steckers auch bei 
grofieren Temperaturanderungen, wobei eine hervor- 
ragende dielektrische Durchschlagsfestigkeit, verbun- 
den mit einem sicheren Austritt des Kabels aus dem *5 
Gehause 13 gegeben ist 

Bei besonders starker Beanspruchung des Steckers 
oder der Steckbuchse, etwa durch korrodierende 
Flussigkeiten oder Gase, hohe Temperaturen, radio- 
aktive Niederschlage od. dgL, kann ein UberzuglO 30 
aus Polytetrafluorathylen oder einem ahnlichen Ma- 
terial auf dem Gehause 13 und wenigstens einem 
Teil des Kragens 12 vorgesehen sein, Dieser auBere 
OberzuglO kann mit dem Steckerkdrper durch die 
eigene Adhasion oder einfach durch Warme verbun- 35 
den werden, wobei man eine erhitzte geteilte Form 
verwendet, auf die der erforderliche Druck ausgeubt 
wird. 

Eine besonders zweckmafiige Vorrichtung zur 
Ausfuhrung des Verfahrens gemSB der Erfindung ist 40 
in den Fig. 3 und 4 dargestellt WMhrend bei der 
einfachen Vorrichtung nach Fig. 1 fiir jede Stecker- 
bauart eine besondere Schablone erforderlich ist, 
kann bei der im folgenden beschriebenen Vorrich- 
tung jede beliebige SteckergriSBe oder -bauart aus 45 
kleinen Einheiten zusammengebaut werden. 

Die Scheibe 14 nach den F i g. 1 und 2 ist bei der 
Vorrichtung nach Fig. 3 durch zahlreiche einzelne 
Blocke von viereckigem Querschnitt und gleicher 
Lange ersetzt, welche am oberen Ende verschieden 50 
ausgebildet sind und beliebig zusammengestellt wer- 
den. In Fig. 4 sind einige praktische Ausfiihrungs- 
formen der Blocke dargestellt Die Blocke konnen 
eine Steckeroffnung 20, einen vorstehenden Stift21, 
eingravierte Buchstaben22 und Kerben23, die die 55 
Richtung kennzeichnen, aufweisen. Weiter konnen 
eine Anzahl von glatten ZwischenblScken 24 vor- 
gesehen sein, welche den Zwischenraum zwischen 
den einzelnen Steckelementen ausfiillen. 

SchlieBlich sind einige Blocke mit Gewindebolzen 60 
26 versehen, welche zur Befestigung einer Deckplatte 
31 dienen. 

Die Stecker- und Buchsenelemente konnen auf 
einer heizbaren Grundplatte 28 beliebig zusammen- 
gestellt werden, wobei neben den einzelnen Elemen- 65 
ten Blocke 25 mit Buchstaben angeordnet sind. Die 
Gesamtheit der zusammengestellten Blocke wird in 
einer Schraubzwingenanordnung 27, 29 festgespannt. 
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An den vier Ecken der Anordnung sind die BIScke 
mit den Gewindebolzen 26 angeordnet 

Auf die der Scheibe 14 entsprechenden Form- 
elemente20 bis 26 werden die beiden Formhalften 
30 a, 306 aufgesetzt, welche den elastiscben Kragen 
12 gemaB der Erfindung umfassen. Die beiden Form- 
halften werden von einer Deckplatte 31 ubergriffen, 
welche mittels Muttern iiber die Gewindebolzen 26 
nach unten gedriickt werden kann, so daB die beiden 
Formhalften 30 a, 30 b gegen die Gesamtheit der 
BIScke gepreBt wird. Gleichzeitig werden die beiden 
FormhSlften zusammengepreBt, wobei auch der ela- 
stische Kragen unter Druck gesetzt wird. 

Nach dem Anziehen der Muttern wird der Kunst- 
stoff mittels der Spritzvorrichtung in den Formraum 
eingepreBt 

Bei der soeben beschriebenen Vorrichtung lost 
sich das fertige Steckergehause mit den Steck- und 
Buchsenelementen von den Blocken. Im Unterschied 
zu dem Stecker nach F i g. 2 verbleibt also bei einem 
mit der Vorrichtung nach Fig. 3 hergestellten Stek- 
ker keine Scheibe 14 in dem Stecker. Die BIScke 
nach den F i g. 3 und 4 konnen also zur Herstellung 
zahlreicher Stecker Verwendung finden. 

Es soli noch darauf hingewiesen werden, daB der 
vorgeformte Kragen 12 vorzugsweise aus dem glei- 
chen thermoplastischen Kunststoff wie die Isolation 
der Leitungen hergestellt ist. 

Die nichtleitende starre Kunststoffscheibe 14 be- 
steht vorzugsweise in an sich bekannter Weise aus 
Phenolharz. Als Spritzwerkstoff kann in an sich be- 
kannter Weise Polyathylen oder Polyvinyichlorid 
verwendet werden. 

Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung von elektrischen 
Kabelsteckverbindungen, bei dem das Kabel und 
die mit diesem verbundenen Steckerelemente in 
eine Form eingebracht werden und das GehSuse 
um das Kabel und die kontaktgebenden Stecker- 
elemente herumgespritzt wird, wobei die Stecker- 
elemente in Bohrungen einer starren Scheibe aus 
nichtleitendem Kunststoff eingesetzt werden und 
die Scheibe in die SpritzguBform eingesetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB um das 
Kabel (11) ein elastischer Kragen (12) angeordnet 
wird, der in die SpritzguBform eingesetzt wird, 
derart, daB das gespritzte Geh&use den Kragen 
teilweise umfaBt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die nichtleitende starre Kunst- 
stoffscheibe aus Phenolharz besteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Spritzwerkstoff Poly- 
athylen verwendet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Spritzwerkstoff Poly- 
vinyichlorid verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB als Belag(lO) von Poly- 
tetrafluorathylen auf das vorgeformte Gehause 
(13) aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kragen (12) kegelstumpf- 
formig ausgebildet ist und daB die Form (17) 
eine im wesentlichen kegelstumpfformige Aus- 
nehmung hat 
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7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kiagen (12) aus dem 
gleichen Material wie die Leitungsisolation be- 
steht 

8. Vorrichtung zur Ausfuhrung des Verfahrens 5 
nach Anspruch 1 bis 7, gekennzeichnet durch 
mehrere quaderfonnige Fonnelemente (20 bis 
26), welche zusammen der Scheibe (14) ent- 
sprechen und in eine heizbare Schraubzwingen- 
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anordnung (27, 28, 29) eingespannt sind und 
durch zwei in einer Deckplatte (31) angeordnete 
Formhalften (30 c, 30 b). welche an ihrem oberen 
Ende eine Offnung zur Aufhahme des elastischen 
Kragens (12) und zur Durchfuhrung des Kabels 
besitzen. 



In Betracht gezogene Druckschriften: 
Deutsche Auslegeschrift Nr. 1 017236. 
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